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ABSTRAKSI 
 
PROSES STUFFING PRODUK FURNITURE PADA RAKABU FURNITURE DI 
SURAKARTA 
 
DANANG ROSYID 
F3107056 
 
Pada perusahaan yang melakukan kegiatan ekspor, mendapat keuntungan merupakan 
tujuan yang paling utama. Salah satu cara mencapai tujuan tersebut adalah dengan 
mengoptimalkan pengisian kontainer yaitu melakukan stuffing yang efektif dan efisien. Rakabu 
Furniture merupakan perusahaan yang telah melakukan ekspor. Untuk mengetahui langkah-
langkah perusahaan dalam pengoptimalan pengisian kontainer, dilakukan penelitian ini dengan 
tujuan untuk mengetahui proses stuffing yang efektif dan efisien dalam penyusunan barang  ke 
dalam kontainer. 
Metode penelitian yang dilakukan adalah deskriptif kualitatif dengan sumber dari praktek 
magang kerja selama dua bulan di Rakabu Furniture. Untuk selanjutnya dideskripsikan dan 
ditarik kesimpulan untuk memberikan gambaran mengenai kondisi obyek penelitian yang 
diperoleh melalui pengumpulan data yang berasal dari wawancara, pengumpulan data, dan studi 
pustaka yang berkaitan dengan kegiatan tersebut. Data yang digunakan adalah data primer dan 
data sekunder. 
Hasil penelitian yang diperoleh antara lain adalah pentingnya proses stuffing yang efektif 
bagi Rakabu Furniture yaitu berkurangnya tingkat kerusakan barang, biaya trucking, dan 
meningkatkan keuntungan perusahaan. Perusahaan melakukan proses stuffing dengan tiga 
kegiatan pokok yaitu kegiatan sebelum, proses, dan sesudah stuffing. Perusahaan melakukan 
pengoptimalan pengisian kontainer dengan beberapa langkah yaitu menghitung perbandingan 
volume kontainer dengan volume barang dan mengatur posisi barang dengan 
mempertimbangkan perbandingan antara ukuran dalam kontainer dengan ukuran luar barang 
beserta mempertimbangkan persyaratan stuffing yang baik. 
Dalam penjelasan diatas proses stuffing yang efektif efisien dan pengoptimalan pengisian 
kontainer dapat diambil kesimpulan bahwa perbandingan volume kontainer dengan volume 
barang dan perhatian persyaratan stuffing yang baik merupakan hal penting dalam pengambilan 
keputusan mengenai metode stuffing yang diterapkan pada perusahaan. Saran yang diberikan 
hendaknya Rakabu Furniture melakukan pengelolaan kinerja karyawan dengan membentuk tim 
untuk kegiatan stuffing yang memenuhi persyaratan dan membentuk departemen ekspor tetap 
yang berfungsi mengurusi semua kegiatan ekspor sehingga tercapai tujuan perusahaan yang 
diharapkan.  
 
 
Kata kunci : stuffing, optimasi kontainer 
 
ABSTRACT 
THE STUFFING PROCESS OF FURNITURE PRODUCT IN RAKABU FURNITURE 
SURAKARTA 
DANANG ROSYID 
F3107056 
 
In a companies that do export activities, a profit is the ultimate goal. One 
way to achieve that goal is to optimize the charging container stuffing is  
made effective and efficient. Rakabu Furniture is a company that has made 
exports. To learn the steps in the optimization firms charging container, 
conducted this study in order to know the process of stuffing the effective 
and efficient in the preparation of goods into the container. 
Research method is qualitative descriptive source of practical internship 
for two months in Rakabu Furniture. To further described and conclusions 
drawn to describe the conditions of research objects obtained through data 
collection from interviews, data collection, and study the literature 
related to these activities. The data used are primary data and secondary 
data. 
The results obtained are include the importance of an effective process for 
stuffing Rakabu Furniture is reduced damage to goods, trucking costs, and 
improve corporate profitability. Company stuffing process with three main 
activities: the activities before, processes, and after stuffing. Companies 
doing optimization filling containers with a few steps to calculate the 
ratio of container volume with the volume of goods and arrange items by 
considering the ratio between the size of the container with the size of its 
foreign goods into account the requirements of a good stuffing. 
In the above explanation stuffing process efficient and effective 
optimization filling containers can be concluded that the comparison with 
the volume of container volume of goods and attention to good stuffing 
requirements are important in decisions about stuffing method is applied to  
the company. The advice given should Rakabu Furniture conduct employee 
performance management by forming a team for stuffing activities that meet 
the requirements of the export department and establish a functioning 
permanent care of all export activities so that the company achieved the 
expected goals. 
 
 
Keywords: stuffing, container optimization 
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 BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Perdagangan internasional dapat didefinisikan terdiri dari kegiatan-
kegiatan dari suatu negara asal yang melintasi perbatasan menuju suatu 
negara tujuan yang dilakukan oleh perusahaan multinasional untuk 
melakukan perpindahan barang dan jasa, perpindahan modal, perpindahan 
tenaga kerja, perpindahan teknologi dan perpindahan merek dagang (Harry 
Waluya, 2003:3). Pelaksanaan  perdagangan lintas negara sering disebut 
ekspor-impor. Berbeda dengan perdagangan di dalam negeri, perbedaan 
tersebut antara lain dalam hal peraturan kepabeanan, standar mutu, produk, 
serta peraturan perdagangan luar negeri yang ditetapkan pemerintah 
setempat. 
Ekspor merupakan kegiatan mengeluarkan barang dari daerah 
pabean (UU Kepabeanan No.10 th. 1995). Peranan ekspor sangat penting 
dalam membantu perkembangan perusahaan itu sendiri, dan memberikan 
keuntungan bagi pemerintah dalam mengatasi berbagai masalah ekonomi 
yang berkepanjangan, serta membantu pemerintah mempererat hubungan 
perekonomian antar negara dan menambah nilai investasi suatu negara. 
Prinsip utama dalam kegiatan ekspor adalah berusaha mendapatkan 
keuntungan sebesar-besarnya dengan biaya yang sekecil mungkin. Seiring 
dengan perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi maka salah satu 
cara untuk mencapai tujuan tersebut  adalah dengan optimasi. Optimasi 
1 
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adalah pencarian nilai-nilai variabel yang dianggap optimal, efektif dan 
efisien, untuk mencapai hasil yang diinginkan (Thiang, 2004:168). 
Masalah optimasi ini beraneka ragam tergantung dari bidangnya. Secara 
khusus untuk bidang ekspedisi, penerapan optimasi ialah dengan cara 
memaksimumkan pengisian kontainer. Untuk memecahkan masalah 
tersebut dapat dilakukan dengan memperhatikan cara stuffing yang benar. 
Stuffing merupakan kegiatan memasukkan barang ekspor yang telah di 
packing kedalam kontainer (Suyono, 2003:198). Pada prinsipnya tujuan 
stuffing adalah mengisi secara optimal sebuah kontainer. Perkembangan 
dan kemajuan perusahaan ekspor sangat tergantung juga pada optimalisasi 
barang dalam kontainer. Perusahaan-perusahaan yang bergerak dalam 
kegiatan ekspor impor harus memiliki cara stuffing yang paling sesuai 
dengan komoditi ekspornya. 
Rakabu Furniture merupakan salah satu perusahaan yang bergerak 
di bidang ekspor produk mebel. Rakabu Furniture berdiri pada tanggal 21 
Februari 1988, beralamatkan di daerah Pengembangan Industri Kecil 
(PIK) Pabelan Jalan Solo-Kartasura Km.8 Pabelan.  Di lokasi tersebut 
tahap finishing dilakukan dari produk mebel setengah jadi yang diterima 
dari supplier. Sedangkan untuk kantor dan showroom terletak di Jl. A Yani 
No.331 Tirtoyoso RT.4/RW.13 Solo. 
Rakabu Furniture telah melakukan ekspor barang selama 18 tahun. 
Dalam aktivitas shipment, Rakabu Furniture memanfaatkan jasa Freight 
Forwader dan Ekspedisi Muatan Kapal Laut (EMKL) yang telah 
berpengalaman dan professional. Kegiatan ekspedisi tersebut meliputi 
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penanganan packing, stuffing, dan jasa freight.  Dalam kegiatan packing 
dan stuffing dilakukan pihak Rakabu Furniture sendiri untuk menekan 
biaya yang ada, sedangkan jasa freight dibebankan kepada freight 
forwarding dan EMKL. Kendati demikian terdapat hambatan yang 
dihadapi Rakabu Furniture dalam melakukan packing dan stuffing 
produknya yaitu hambatan tentang efektifitas dan efisiensi perlakuan 
packing berbagai jenis dan kondisi barang serta optimasi stuffing barang 
dalam kontainer.  
Berdasarkan uraian diatas, maka penulis ingin mengangkat 
permasalahan tersebut menjadi pokok permasalahan dalam penelitian yang 
berjudul “PROSES STUFFING PRODUK FURNITURE PADA 
RAKABU FURNITURE DI SURAKARTA”. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4 
 
 
 
B. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah didalam ini dimaksudkan untuk dijadikan bagi 
penulis untuk melakukan penelitian secara benar, cermat, tepat, sesuai 
dengan prinsip-prinsip suatu penelitian ilmiah. Dengan merumuskan 
masalah diharapkan dapat mengetahui obyek-obyek yang akan diteliti, 
serta bertujuan agar tulisan dan ruang lingkup penelitiannya terbatas dan 
terarah pada hal-hal yang berhubungan dengan masalah yang akan diteliti.  
Untuk memudahkan penelitian dan pemahamannya maka penulis 
merumuskan permasalahannya sebagai berikut: 
1. Mengapa proses stuffing menjadi salah satu kegiatan penting dalam 
kegiatan ekspor pada Rakabu Furniture?  
2. Bagaimanakah alur terstruktur dalam proses stuffing pada Rakabu 
Furniture?  
3. Bagaimanakah cara pemaksimalan penataan dalam kontainer pada 
Rakabu Furniture? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan agar penelitian tersebut 
dapat memberikan manfaat dan menambah pengetahuan pembaca yang 
sesuai apa yang dikehendaki. Adapun tujuan penelitian ini adalah: 
1. Untuk mengetahui pentingnya proses stuffing dalam kegiatan ekspor 
pada Rakabu Furniture. 
2. Untuk mengetahui alur terstruktur dalam proses stuffing pada Rakabu 
Furniture. 
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3. Untuk mengetahui metode pemaksimalan penataan barang dalam 
kontainer yang digunakan Rakabu Furniture. 
 
D. Manfat Penelitian 
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat baik secara 
langsung maupun tidak langsung. Dalam penelitian ini beberapa manfaat 
yang diperoleh beberapa pihak yaitu: 
1. Bagi Akademisi 
Semoga hasil penelitian ini dapat dijadikan sumber bacaan 
mengenai proses stuffing yang efektif dan efisien bagi setiap pihak 
akademisi, dan dapat dijadikan tolok ukur untuk melakukan penelitian 
tentang kegiatan yang sama. 
2. Bagi Perusahaan 
Semoga hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan 
sebagai bahan pertimbangan dan evaluasi, sehingga perusahaan dapat 
mengambil kebijakan yang lebih baik dalam hal penataan dan 
persiapan sebelum stuffing . 
3. Bagi Pemerintah 
 Semoga hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan 
sebagai bahan pertimbangan bagi pemerintah untuk pengambilan 
kebijakan aturan mengenai kegiatan atau permasalahan yang terkait 
dengan penelitian. 
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E. Metode penelitian 
Metode penelitian mengemukakan secara tertulis tata kerja dari 
suatu penelitian. Penelitian ini tidak ada tendensi lainnya selain bersifat 
ilmiah guna memperoleh data yang kongkrit dan aktual dari perusahaan. 
Metode ini terdiri dari: 
1. Ruang Lingkup Penelitian 
Metode ini digunakan dalam penelitian Tugas Akhir ini adalah 
studi kasus, karena mengambil satu obyek tertentu untuk dianalisa 
secara mendalam dengan memfokuskan pada satu masalah. 
2. Jenis dan Alat Pengumpulan 
a) Jenis data 
1) Data primer 
Yaitu data yang diperoleh langsung dari sumbernya. 
Data ini diperoleh dengan cara pengamatan secara langsung 
dan wawancara langsung pada bagian ekspor dan karyawan 
Rakabu Furniture Surakarta. 
2) Data Sekunder 
Yaitu data pendukung yang diperoleh dari sumber lain 
yang berkaitan dengan penelitian. Data ini didapat dari pustaka 
lain yaitu makalah Optimasi Pengisian Kontainer Dengan 
Menggunakan Alogaritma Genetika. 
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b) Metode Pengumpulan Data 
1) Wawancara  
Merupakan teknik pengumpulan data dengan cara tanya 
jawab secara langsung atau tidak langsung yang dilaksanakan 
dengan tatap muka dengan pihak  Rakabu Furniture Surakarta. 
2) Studi Pustaka 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan cara 
mempelajari buku atau referensi yang berkaitan dengan 
masalah yang diteliti yaitu makalah Optimasi Pengisian 
Kontainer Dengan Menggunakan Alogaritma Genetika. 
3) Observasi 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan cara 
mengadakan pengamatan secara langsung mengenai kegiatan 
yang dilakukan  Rakabu Furniture Surakarta yang berkaitan 
dengan masalah yang diteliti. 
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BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
A. Perdagangan Internasional 
Perdagangan Internasional atau International Business dapat 
didefinisikan sebagai kegiatan-kegiatan perniagaan dari suatu negara asal 
(country of origin) yang melintasi perbatasan menuju negara tujuan 
(country of destination) yang dilakukan oleh perusahaan multinational 
coorporation (MNC) (Harry Waluya, 2003:3). 
Dari pengertian tersebut kegiatan-kegiatan perdagangan 
internasional dapat dirinci sebagai berikut: 
1. Perdagangan International melalui perpindahan barang-barang, 
perpindahan jasa-jasa dari suatu negara ke negara lain (transfer of 
goods and service). 
2. Perdagangan Internasional melalui perpindahan modal yaitu 
masuknya investasi asing dari luar negeri (transfer of capital). 
3. Tenaga kerja juga merupakan objek dalam perdagangan internasional. 
Dalam perdagangan internasional (transfer of labour) mendorong 
masuknya tenaga-tenaga ahli dan tenaga teknisi dari luar negeri. 
Dalam transfer of labour memerlukan adanya pengawasan terhadap 
pekerja baik dalam penetapan upah (wage rate) maupun 
perlindungannya. 
4. Perdagangan Internasional melalui transfer of technologi yaitu dengan 
cara mendirikan pabrik-pabrik di negara lain. 
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5. Dari berbagai kegiatan diatas, suatu perdagangan internasional 
tergantung dari transfer of data dan informasi terutama dalam 
penyampaian informasi tentang kepastian tersedianya bahan baku dari 
pangsa pasar. 
 
B. Pengertian Ekspor 
Ekspor adalah perdagangan dengan mengeluarkan barang dari dalam 
keluar pabean Indonesia dengan memenuhi ketentuan-ketentuan yang 
berlaku (Berry Punan, 1996:1). 
Ekspor adalah perdagangan dengan cara mengeluarkan barang dari 
dalam keluar wilayah pabean Indonesia dengan memenuhi ketentuan yang 
berlaku (Roselyne Hutabarat, 1996:306). 
Ekspor adalah mengeluarkan barang-barang dari peredaran dalam 
masyarakat dan mengirim ke luar negeri sesuai ketentuan pemerintah dan 
mengharapkan pembayaran dalam valuta asing (Amir M.S, 2003:100). 
Ekspor adalah kegiatan mengeluarkan barang dari daerah pabean 
(UU Kepabeanan No.10 th.1995). 
Dari beberapa pengertian diatas, maka dapat ditarik kesimpulan 
bahwa yang dimaksud dengan ekspor adalah perdagangan atau penjualan 
barang dan jasa melewati daerah pabean kepada konsumen yang berada di 
luar negeri atau keluar batas negara dengan memenuhi ketentuan-
ketentuan yang berlaku. 
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C. Tahapan - Tahapan Ekspor 
Menurut sumber (Hamdani, 2003:50) tahapan ekspor adalah sebagai 
berikut: 
1. Korespondensi. 
Eksportir mengadakan korespondensi dengan importir luar 
negeri untuk menawarkan dan menegosiasikan komoditi yang akan 
dijualnya. Dalam surat penawaran kepada importir harus dicantumkan 
jenis barang, mutunya, harganya, syarat-syarat pengiriman, dan 
sebagainya. 
2. Pembuatan kontrak dagang. 
Apabila importir menyetujui penawaran yang diajukan oleh 
eksportir maka importir dan eksportir membuat dan mendatangani 
kontrak dagang. Dalam kontrak dagang dicantumkan hal-hal yang 
disepakati bersama.  
3. Penerbitan Letter of credit (L/C). 
Setelah kontrak dagang ditanda tangani maka importir 
membuka L/C melalui bank korespondensi di negaranya dan 
mengirim L/C tersebut ke bank devisa di negara eksportir. Kemudian 
bank devisa yang ditunjuk memberitahukan diterimanya L/C atas 
nama eksportir kepada eksportir. 
4. Eksportir menyiapkan barang ekspor. 
Dengan diterimanya L/C tersebut eksportir mempersiapkan 
barang-barang yang dipesan importir. Keadaan barang-barang yang 
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dipersiapkan harus sesuai dengan persyaratan yang tercantum dalam 
kontrak dagang dan L/C. 
5. Eksportir mendaftarkan Pemberitahuan Ekspor Barang (PEB). 
Selanjutnya eksportir mendaftarkan Pemberitahuan Ekspor 
Barang (PEB) ke bank devisa dengan melampirkan surat sanggup 
bayar apabila barang ekspornya terkena pajak. 
6. Pemesanan ruang kapal. 
Eksportir memesan ruang kapal dengan mengirim Shipping 
Intruction ke perusahaan pelayaran. Perusahaan pelayaran melakukan 
pengecekan kesediaan ruang kapal, kemudian memberikan D/O 
(Delivery Order) untuk megambil kontainer di depo kontainer yang di 
tunjuk. Sedangkan untuk Less Than Container Load (LCL) barang 
dikirimkan ke Container Freight Station (CFS).  
7. Pengiriman barang ke pelabuhan 
Eksportir sendiri dapat mengirim barang ke pelabuhan. 
Pengiriman dan pengurusan barang ke pelabuhan dan ke kapal dapat 
juga dilakukan oleh perusahaan jasa pegiriman barang (freight 
forwarding/EMKL). Dokumen-dokumen ekspor disertakan dalam 
pengiriman barang ke pelabuhan dan ke kapal. 
8. Pemeriksaan Bea Cukai 
Dokumen ekspor diperiksa oleh pihak Bea Cukai. Apabila 
diperlukan barang-barang yang akan diekspor diperiksa juga oleh Bea 
Cukai. Apabila barang dan dokumen telah sesuai dengan ketentuan 
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maka Bea Cukai menandatangani pernyataan persetujuan muat yang 
ada pada PEB.  
9. Pemuatan barang ke kapal 
Setelah pihak Bea Cukai menandatangani PEB maka barang 
telah dapat dimuat keatas kapal. Segera setelah barang dimuat dikapal, 
pihak pelayaran menerbitkan Bill of Lading (B/L) yang kemudian di 
serahkan pada eksportir. 
10. Surat Keterangan Asal Barang (SKA) 
Eksportir sendiri atau freight forwarding atau EMKL/EMKU 
memfiat pemuatan barangnya dan mengajukan permohonan ke Kantor 
Wilayah Departemen Perindustrian dan Perdagangan atau Kantor 
Departemen Perindustrian dan Perdagangan untuk memperoleh SKA 
apabila diperlukan. 
11. Pencairan L/C 
Setelah barang dikapalkan, maka eksportir dapat ke bank untuk 
mencairkan L/C. Bila At Sight L/C dokumen-dokumen yang 
diserahkan adalah Bill of Lading (B/L), Commercial Invoice, Packing 
List dan PEB, dan lain-lain.  
12. Pengiriman barang ke importir 
Barang dalam perjalanan dengan kapal dari negara eksportir ke 
pelabuhan di negara importir. 
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D. Penggunaan Petikemas 
1. Pengertian petikemas  
Petikemas (container) adalah suatu kemasan yang dirancang 
secara khusus dengan ukuran tertentu, dapat dipakai berulang kali, 
dipergunakan untuk menyimpan dan sekaligus mengangkut muatan 
yang ada di dalamnya (Suyono, 2003:179). 
Petikemas adalah Suatu peti empat persegi panjang, tahan cuaca, 
digunakan untuk mengangkut dan menyimpan sejumlah muatan 
kemasan dan barang-barang curah yang melindungi isinya dari 
kehilangan dan kerusakan, dapat dipisahkan dari alat transportasi, 
diperlakukan sebagai satuan muat dan jika pindah kapal tanpa harus 
dibongkar isinya (PPEI, 2009).  
2. Ukuran petikemas 
Sesuai dengan International Standart Organitation (ISO) telah 
ditetapkan ukuran-ukuran dari petikemas sebagai berikut: 
a. Container 20’ Dry Freight (20 feet) 
Ukuran luar : 20’ (p) x 8’ (l) x 8’6”(l) 
     atau 
   : 6.058 x 2.438 x 2.591 m 
Ukuran dalam : 5.919 x 2.340 x 2.380 m 
Kapasitas  : Cubic Capacity : 33 Cbm 
      Pay load  : 22,1 ton 
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b. Container 40’ Dry Freight (40 feet) 
Ukuran luar : 40’ (p) x 8’ (l) x 8’6”(l) 
     atau 
   : 12.192 x 2.438 x 2.591 m 
Ukuran dalam : 12.045 x 2.309 x 2.379 m 
Kapasitas  : Cubic Capacity : 67,3 Cbm 
      Pay load  : 27,396 ton 
c. Container 40’ High Cube Dry 
Ukuran luar : 40’ (p) x 8’ (l) x 9’6”(l) 
     atau 
   : 12.192 x 2.438 x 2.926 m 
Ukuran dalam : 12.056 x 2.347 x 2.684 m 
Kapasitas  : Cubic Capacity : 76 Cbm 
      Pay load  : 29,6 ton 
Ukuran muatan dalam pembongkaran/pemuatan kapal petikemas 
dinyatakan dalam TEU (Twenty Footer Equivalent Unit). Oleh karena 
ukuran standar dari petikemas dimulai dari panjang 20 feet, maka 
suatu petikemas 20 feet dinyatakan sebagai 1 TEU dan petikemas 40 
feet dinyatakan dengan 2 TEU atau sering juga dinyatakan dalam FEU 
(Forty Footer Equivalent Unit). 
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E. Jenis Jenis Petikemas 
Petikemas dapat dibagi dalam enam kelompok (Suyono, 2003:182) yaitu: 
1. General Cargo 
General cargo container adalah petikemas yang dipakai untuk 
mengangkut muatan umum, misal: kayu, kain, dll. Petikemas yang 
termasuk dalam general cargo adalah: 
a. General purpose container 
Merupakan petikemas yang digunakan untuk mengangkut 
barang-barang atau muatan umum, barang yang tidak perlu 
penanganan khusus dalam pengiriman. 
 
b. Open-side container 
Merupakan petikemas yang bagian sampingnya dapat 
dibuka untuk memasukkan dan mengeluarkan barang yang karena 
ukuran atau beratnya lebih mudah dimasukkan atau dikeluarkan 
melalui samping petikemas. 
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c. Open-top container 
Merupakan petikemas yang bagian atasnya dapat dibuka 
agar barang dapat dimasukkan dan dikeluarkan lewat atas. Tipe 
petikemas ini diperlukan untuk mengangkut barang berat yang 
hanya dimasukkan lewat atas dengan menggunakan derek (crane). 
 
d. Ventilated container 
Merupakan petikemas yang memiliki ventilasi agar terjadi 
sirkulasi udara dalam petikemas yang diperlukan oleh muatan 
tertentu, khususnya muatan yang mengandung kadar air tinggi. 
 
2. Thermal 
Thermal container adalah petikemas yang dilengkapi dengan 
pengatur suhu untuk muatan tertentu. Petikemas yang termasuk 
kelompok thermal adalah: 
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a. Insulated container 
Merupakan petikemas yang bagian dalamnya diberi isolasi 
agar udara dingin dalam petikemas tidak merembes keluar. 
 
b. Reefre container 
Merupakan petikemas yang dilengkapi mesin pendingin 
untuk mendinginkan udara dalam petikemas sesuai dengan suhu 
yang diperlukan bagi barang yang mudah busuk, seperti buah-
buahan, sayuran, daging. 
 
c. Heated container 
Merupakan petikemas yang dilengkapi dengan pemanas 
agar udara di dalam petikemas dapat diatur pada suhu panas yang 
di inginkan. 
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3. Tank 
Tank container adalah tangki yang ditempatkan dalam 
kerangka petikemas yang digunakan untuk muatan cair (bulk liquid) 
maupun gas (bulk gas). 
 
4. Dry bulk 
Dry bulk adalah general purpose container yang dipergunakan 
khusus untuk mengangkut muatan curah. Untuk memasukkan muatan 
melalui lubang bagian atas petikemas sedangkan mengeluarkan 
muatan melalui lubang atau pintu di bagian bawah petikemas. 
 
5. Platform 
Platform container adalah petikemas yang terdiri dari lantai 
dasar. Petikemas yang termasuk jenis platform adalah: 
a. Flat rack container 
Flat rack container adalah petikemas yang terdiri dari 
lantai dasar dengan dinding pada ujungnya. Flat rack container 
dapat dibagi  dua, yaitu: 
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1) Fixed and type  : dinding pada ujungnya tidak dapat dibuka 
atau dilipat. 
 
 
2) Collapsible type : dinding pada ujungnya dapat dilipat agar 
menghemat ruangan saat diangkut dalam keadaan kosong. 
 
b. Platform based container 
Platform based container atau juga disebut artificial tween 
deck adalah petikemas yang hanya terdiri dari lantai dasar 
saja dan apabila diperlukan dapat dipasang dinding. 
Biasanya digunakan untuk muatan yang mempunyai lebar 
dan tinggi yang melebihi petikemas yang standar. 
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6. Specials 
Specials container adalah petikemas yang khusus dibuat untuk 
muatan tertentu, seperti petikemas untuk muatan ternak (cattle 
container) atau muatan kendaraan (car container). 
 
 
F. Status Petikemas 
Dalam pengangkutan petikemas dari suatu negara satu ke negara 
lainnya, petikemas mempunyai dua status (Suyono, 2003:188) yaitu: 
1. Full Container Load (FCL) 
FCL adalah shipper menggunakan satu atau lebih petikemas 
untuk digunakan mengirim barangnya sendiri. Status ini mempunyai 
ciri-ciri sebagai berikut: 
a. Petikemas berisi muatan dari satu shipper dan dikirim untuk satu 
consignee. 
b. Petikemas diisi (stuffing) oleh shipper (shipper load and count) 
atau dapat melalui perantara forwarder dan petikemas yang sudah 
diisi diserahkan di container yard (CY) pelabuhan muat. 
c. Di pelabuhan bongkar petikemas di ambil oleh consignee di 
container yard (CY) dan di un-stuffing oleh consignee. 
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d. Perusahaan pelayaran tidak bertanggung jawab atas kerusakan dan 
kehilangan barang yang ada dalam petikemas. 
Gambar 2.1 
Status Petikemas FCL 
 
FCL/FCL 
 
 
 
Sumber: (Suyono, 2003:189) 
 
2. Less Than Container Load (LCL) 
LCL adalah shipper mengkonsolidasi/mencampur barangnya 
dengan barang shipper lain dalam satu petikemas. Status ini 
mempunyai ciri-ciri sebagai berikut: 
a. Petikemas berisi muatan dari beberapa shipper dan ditujukan 
kepada beberapa consignee. 
b. Muatan diterima dalam keadaan breakbulk dan diisi (stuffing) di 
container freight station (CFS) oleh perusahaan pelayaran. 
c. Di pelabuhan bongkar, petikemas di un-stuffing di CFS oleh 
perusahaan pelayaran dan diserahkan kepada beberapa consignee 
dalam keadaan breakbulk. 
d. Perusahaan pelayaran tidak bertanggung jawab atas kerusakan dan 
kehilangan barang yang ada dalam petikemas. 
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Gambar 2.2 
Status Petikemas LCL 
 
FCL/LCL 
 
 
 
 
LCL/FCL 
 
 
 
 
 
LCL/LCL 
 
  
 
Sumber: (Suyono, 2003:189) 
 
G. Packing 
Packing merupakan kegiatan membungkus barang ekspor dengan 
menggunakan berbagai jenis alat bungkus sesuai dengan kebutuhan 
keamanan barang (Suyono, 2003:162). Syarat pembungkusan barang harus 
memenuhi 3K yaitu keamanan, keaslian, kepuasan. Jenis bungkusan yang 
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diperlukan untuk membungkus barang yang dapat merupakan kesatuan 
atau dalam jumlah yang banyak tergantung dari: 
1. Sifat  
2. Volume 
3. Berat 
4. Jumlah barang 
5. Jenis barang  
6. Cara pengiriman 
7. Tujuan terakhir barang yang diangkut 
Secara umum, jenis bungkusan yang diperlukan dalam berbagai 
muatan adalah sebagai berikut (Sudijono & Sarjiyanto, 2007:36) :  
1. Karung  
Bahan karung dapat menekan isi yang dalam tetapi tidak 
melindungi kerusakan yang datang dari luar. Dapat digunakan untuk 
muatan misalkan : pupuk, beras, jagung, kopi, dll. 
2. Fiber dan karton 
Bahan fiber dan karton dapat menahan tekanan dan bantingan 
dan relatif murah. 
3. Peti kayu 
Peti kayu merupakan bahan bungkus yang paling baik dan 
sesuai untuk pengangkutan barang secara konvensional, tahan 
terhadap panas atau kelembapan. 
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H. Shipping Mark 
Shipping mark merupakan tanda pengenal barang ekspor (Suyono, 
2003:163). Tujuan dari shipping mark adalah agar barang lebih mudah 
dikenal untuk cepat mengenal barang dan karena itu dapat cepat sampai ke 
tempat tujuan, dengan demikian tulisan pada pembungkus harus jelas. 
Dalam pemberian shipping mark harus diperhatikan letak dari 
merk barang dan segala keterangan yang sesuai keadaan barang dan perlu 
ditulis secara berurut, sebagai contoh: 
1. Initial atau kependekan : RPS 
2. Nomor Referensi  : A. 427295 
3. Tujuan   : JAKARTA 
4. Nomor Pembungkus  : 1/25 
 
 
Gambar 2.3  
shipping mark 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber: (Suyono, 2003:163) 
 
R.P.S 
A.427295 
JAKARTA 
1/25 
 
CargoHandling marks Standart shipping mark 
Informations marks 
225 kg 
Made in japan 
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Gambar 2.4 
 Beberapa handling symbol dalam shipping mark 
 
 
Sumber:  http://www.evergreen.com// handling.symbol.shipping.mark.html 
 
I. Stuffing 
Stuffing merupakan proses pemindahan produk yang sudah di 
packing ke dalam kontainer dengan diberi kode-kode yang ditentukan dan 
dihitung untuk pembuatan packing list. Ada beberapa cara stuffing 
container (Suyono, 2003:198): 
1. Untuk peti karton 
Bila berat peti/karton tidak sama, maka peti/karton yang lebih 
berat diletakkan dan disusun di bawah. Bila susunan peti kartonnya 
seragam, maka tumpukan pertama disusun dari kanan ke kiri dan 
tumpukan dua dari kiri ke kanan. 
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2. Untuk muatan karung yang tidak dapat di palet 
Susunlah karung pada tumpukan pertama dengan baris 
melintang petikemas dan paling ujung membujur petikemas. 
Selanjutnya, pada tumpukan kedua, dua baris melintang dimulai dari 
atas yang membujur dan yang paling ujung disusun membujur. 
3. Untuk muatan drum/barrels 
Drum atau barrel harus selalu disusun berdiri, selang satu baris 
dipergunakan dunnage, mulai dari kiri ke kanan atau dari depan ke 
belakang. Pergunakan dunnage diatas tumpukan/ susunan pertama 
untuk mulai tumpukan/susunan kadua. Untuk mengurangi broken 
space, gunakan alas papan pada baris urutan ganjil agar benjolan drum 
tidak saling bersentuhan. 
4. Untuk muatan yang dipalet 
Muatan diatas palet harus diikat kuat menggunakan ban, ikatan 
baja atau plastik, dan diikat pada palet. Bila petikemas hanya diisi 
dengan satu atau dua palet saja maka letakkan susunan palet di 
tengah-tengah petikemas dan diperkuat letaknya dengan ganjal 
(chocking) agar muatan palet tidak bergoyang. 
5. Untuk long length cargo 
Lebih baik menggunakan petikemas jenis flat-rack atau open-
top untuk memudahkan pemuatan dan pembongkarannya. Pasang 
chocking di ujung-ujung petikemas. Agar mudah mengeluarkan 
muatan, gunakan dunnage agar sling dapat mudah dimasukkan atau 
di-presling dahulu. 
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BAB III 
DESKRIPSI OBYEK PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Deskripsi Obyek Penelitian 
1. Sejarah berdirinya perusahaan 
Rakabu Furniture merupakan perusahaan yang bergerak di 
bidang produksi mebel. Rakabu Furniture berdiri pada tanggal 21 
Februari 1988, didirikan oleh seorang pengusaha berasal  dari 
Surakarata yaitu beliau Bapak Ir. Joko Widodo. 
Pada awal berdiri perusahaan ini berbentuk perusahaan 
perorangan yang hanya bergerak di bidang penggergajian kayu, 
dengan jumlah karyawan sebanyak 7 orang. Peralatan yang dimiliki 
yaitu: 2 unit mesin pemotong, 3 unit mesin pembelah kayu, 3 mesin 
bor bulat, 2 unit bor kotak, dan lain-lain. Kemudian mengembangkan 
usaha dengan memproduksi berbagai jenis mebel dan juga membeli 
dari pengrajin mebel disekitar untuk kemudian dijual kembali.  
Semula cakupan pemasaran yang dilakukan perusahaan hanya 
untuk memenuhi permintaan pasar domestik saja, perusahaan hanya 
melayani pesanan dan menyuplai kepada perusahaan  lokal yang 
berada di Surakarta, Semarang, Yogyakarta. Dengan kredibilitas yang 
tinggi serta semakin meningkatnya permintaan pasar akan produk-
produk yang dihasilkan, Rakabu Furniture pada tahun 1992 mulai 
membuka pasar internasional. Pada awalnya, proses pembuatan mebel 
masih dalam bentuk yang sederhana dan menggunakan peralatan yang 
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sederhana pula. Kemudian untuk menunjang produksinya, perusahaan 
menambah peralatan mesin yang digunakan, dan memberikan 
pelatihan penggunaan alat bagi para karyawan sehingga tercipta tenaga 
kerja yang profesional dibidangnya. Selain kegiatan produksi yang 
ditingkatkan, dilakukan juga  berbagai usaha pemasaran yang terus 
menerus dilakukan tanpa kenal putus asa. Dengan usaha yang keras 
perusahaan ini dapat menembus daerah pemasaran di berbagai negara 
meliputi: Spanyol, Perancis, Jepang, Korea, Amerika, Taiwan, 
Australia, Swedia, Denmark, Italia, dan Singpura. 
Pada tahun 2005, perusahaan dipimpin oleh adik dari Bapak 
Joko Widodo yaitu Anjas Widjanarko S.Sos, walaupun demikian 
masih dalam pengawasan Bapak Joko Widodo. 
 
2. Tujuan Perusahaan 
Rakabu Furniture mempunyai visi yaitu memberikan yang 
terbaik bagi konsumen maupun karyawannya, artinya Rakabu 
Furniture akan memberikan yang terbaik bagi konsumennya dengan 
cara memperhatikan kualitas produk dan ketepatan waktu pengiriman 
barang, serta menjaga hubungan yang baik dengan konsumen sehingga 
kerjasama akan terus terjalin dan berjalan dengan langgeng. 
Sedangkan visi yang lain adalah memberikan yang terbaik bagi 
karyawan, artinya perusahaan memperhatikan kesejahteraan 
karyawannya dengan mencukupi kebutuhan baik lahir maupun batin. 
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Misalnya dengan gaji yang layak, uang lembur, pembagian sembako, 
rekreasi, serta bakti sosial dengan masyarakat. 
 
3. Lokasi Perusahaan 
Rakabu Furniture  beralamatkan di daerah Pengembangan 
Industri Kecil (PIK) Pabelan Jalan Solo-Kartasura Km.8 Pabelan. 
Dilokasi inilah tahap finishing dilakukan dari produk mebel setengah 
jadi yang diterima dari supplier. Sedangkan untuk kantor dan 
showroom terletak di Jl. A Yani No.331 Tirtoyoso RT.4/RW.13 Solo. 
Kesuksesan perusahaan dalam menjalankan usahanya sangat 
dipengaruhi oleh faktor lokasi perusahaan dan perencanaan lokasi 
perusahaan. Dengan pemilihan lokasi usaha yang tepat perusahaan 
aakan memperoleh keuntungan tersendiri. Keuntungan ini antara lain 
dalam posisi persaingan pengadaan bahan baku, kemampuan 
pelayanan bagi konsumen dan sebagainya. 
Sebaliknya dengan pendirian perusahaan pada lokasi yang 
tidak tepat maka akan menimbulkan berbagai  macam kerugian. 
Kerugian itu misalnya posisi persaingan yang lemah karena letaknya 
yang kurang strategis,kesulitan dengan pengadaan bahan baku, dan 
lain sebagainya. Oleh karena itu perusahaan harus mengadakan analisa 
serta hati-hati agar kesalahan dalam pemilihan lokasi usaha dapat 
diminimalkan atau bahkan dihilangkan. 
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4. Struktur organisasi 
Semua perusahaan yang go internasional harus memiliki 
struktur organisasi yang tertata rapi dan saling ketergantungan dari 
setiap manajemen satu dengan lainnya yang saling melengkapi dan 
saling membutuhkan, dengan demikian maka berbagai kegiatan 
mengenai ekspor akan berjalan lancar tanpa suatu kendala yang 
berarti. Dengan struktur organisasi yang lengkap pula maka semua 
tujuan perusahaan akan tercapai sesuai target yang di inginkan. 
Struktur Organisasi Rakabu Furniture adalah sebagai berikut: 
a. Komisaris/Direktur Utama 
1) Membuat kebijakan-kebijakan tentang sistem manajemem 
perusahaan, ketatakerjaan, target penjualan, serta membuat 
keputusan terakhir. 
2) Menyusun dan merekonstruksi pajak bersama konsultan 
pajak. 
b. Consultan Marketing 
1) Menciptakan peluang pasar, membuat strategi marketing 
yang efektif, melakukan transaksi dan negosiasi bisnis 
dengan buyer. 
2) Koordinasi dengan manajemen produksi dalam pelaksanaan 
produksi, memberi masukan perbaikan sistem marketing 
management dan produksi kepada Direktur Utama. 
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c. Manajer Produksi 
1) Membuat sistem perencanaan yang efektif tentang produksi 
dan organisasi, koorninasi dengan semua divisi dalam 
menjalankan operasional produksi perusahaan, mengawasi 
jalannya stuffing. 
2) Memotifasi team work, mampu bekerjasama dan 
menciptakan iklim yang kondusif, serta mampu mengambil 
keputusan yang berkaitan dengan produksi. 
d. Marketing Departement Export 
1) Meneruskan peluang order, membantu konsulitan dalam 
menciptakan peluang bisnis, strategi marketing dan 
penentuan struktur harga. 
2) Menjalankan administrasi marketing, koordinasi dengan 
manajer produksi untuk memonitor status perkembangan 
order berjalan dan dalam pelayanan pelaksanaan transaksi 
bisnis dengan buyer. 
e. Finance Purchasing Departement 
1) Menjalankan administrasi keuangan, membuat perencanaan 
dan menetapkan anggaran, koordinasi dengan semua divisi 
berkaitan dengan tagihan jatuh tempo, memberikan laporan 
pengeluaran keuangan, menyusun laporan pajak, melakukan 
transaksi pembelian bahan finishing. 
2) Koordinasi dengan direktur utama dalam penentuan kebijakan 
struktur gaji manager, stuff, karyawan. 
32 
 
 
 
f. Produksi 
 Menindaklanjuti pendistribusian, meneruskan order berjalan, 
memantau perkembangan order serta melakukan transaksi 
pembelian pengrajin atas persetujuan Manajer Produksi atau 
Direkur Utama. 
g. Quality Control 
1) Bertanggungjawab terhadap manajer produksi dengan 
memberikan laporan kualitas dan kuantitas barang. 
2) Koordinasi dengan Finansial Departement untuk tagihan jatuh 
tempo barang yang lolos diuji. 
3) Memberi masukan yang signifikan kepada manajer produksi 
temteng kondisi kualitas barang dan pengrajin terkait. 
4) Memberdayakan indenpensi individu dan kerjasama tim dalam 
memenuhi target kualitas dan spesifikasi lain yang ditetapkan 
dan wewenang mengambil barang reject untuk diganti atau di 
repair. 
h. Finishing Departement 
 Menjalankan proses finishing, membuat perencanaan dan 
mendata stok kebutuhan dalam finishing, serta melakukan jam 
lembur untuk mengejar target yang sudah ditetapkan. 
i. Gudang 
 Pendataan barang masuk, memonitor secara konsisten, 
mengkoordinasi dan melakukan stuffing, serta memberi laporan 
data barang yang sudah siap dikirim. 
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j. Transportasi 
1) Membuat perencanaan dan menjadwal ulang distribusi 
angkutan serta transportasi. 
2) Memberikan laporan jadwal kepada semua jajaran yang 
membutuhkan. 
3) Koordinasi dengan teknisi tentang kondisi armada, menjalin 
hubungan harmonis dan profesional dengan crew armada. 
k. Administrasi/Pembantu Umum 
1) Mencatat presentasi kehadiran karyawan, mencatat kebutuhan 
komponen harian, membantu administrasi, pembukuan 
masing-masing divisi, koordinasi dengan semua divisi untuk 
memperlancar kinerja perusahaan. 
2) Membantu bagian gudang dalam memperlancar pelaksanaan 
pengiriman truk dan stuffing ke kontainer, membantu finance 
departement dalam pelaksanaan pendistribusian gaji karyawan 
setiap minggu. 
l. Teknisi Mobil/Diesel/compresor/listrik 
1) Memelihara dan merawat fasilitas peralatan dengan 
tanggungjawab dan memperbaiki apabila ada kerusakan. 
2) Koordinasi dan komunikasi dengan bagian divisi transportasi 
dan finishing mengenai kondisi mesin/peralatan finishing yang 
layak pakai. 
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m. Karyawan 
Melaksanakan operasional perusahaan sesuai dengan 
instruksi, mentaati peraturan dan etika perusahaan sesuai dengan 
kebijakan Direktur Utama. 
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Gambar 3.1 
BAGAN STRUKTUR ORGANISASI 
RAKABU FURNITURE 
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5. Produk yang dihasilkan  
a. Jenis bahan baku yang digunakan 
Bahan baku yang digunakan Rakabu Furniture dalam komoditinya 
terdiri dari: kayu jati, kayu mahoni, kayu mindi. 
b. Jenis produk yang dihasilkan Rakabu Furniture aantara lain: 
1) meja 
2) kursi 
3) almari  
4) cabinet 
5) tempat tidur 
6) antik repro 
7) produk lain sesuai order. 
 
6. Proses Produksi 
Dalam proses produksinya Rakabu Furniture tidak diproduksi  
sendiri melainkan melakukan mitra kerja dengan beberapa pengrajin 
yang ada di Sukoharjo, Trangsan, Serenan, Kalioso. Perusahaan 
mengambil produk dan barang setengah jadi menjadi barang jadi siap 
untuk ekspor. 
a. Proses produksi dari barang setengah jadi menjadi barang jadi 
1) Barang setengah jadi dari supplier 
Barang setengah jadi dari supplier sesuai dengan instruksi 
dari manajer produksi berdasar atas production order, barang 
setengah jadi tersebut dikumpulkan di gudang untuk kemudian 
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dilakukan sortasi dibawah tanggung jawab quality control, 
kegiatannya adalah memilih produk yang sesuai standar 
perusahaan atau pesanan. Meliputi ketepatan ukuran, 
konstruksi kayu, kualitas kayu dan kekeringan kayu. 
2) Proses penggosokan 
Pemberian minyak tanah dan tiner pada produk setengah 
jadi untuk membunuh kuman kuman yang ada pada kayu. 
3) Proses Pewarnaan 
a) Pemberian warna dasar, menggunakan cat warna yang 
sesuai dengan warna produk yang di inginkan buyer, 
untuk warna dasar tidak sama untuk semua produk. 
b) Pemberian warna bening mengkilat menggunakan 
melamin dan tiner sering disebur Top Cut. 
4) Proses Pemberian Assesoris 
Asseoris memberi perhiasan terhadap produk misal 
dengan pemberian sepatu pada kaki kursi atau meja, pemberian 
assesoris disesuaikan jenis produk dan pesanan buyer. 
5) Proses Packing 
Proses packing dengan menggunakan carton box, 
sebelum barang dimasukkan dalam box terlebih dahulu di 
bungkus dengan foamsit/sterofom untuk menjaga keamanan 
barang. 
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7. Pemasaran Produk 
Tujuan pemasaran setiap perusahaan adalah pemasaran secara 
internasional, dari pemasaran tersebut maka akses pasar suatu 
perusahaan mendunia/global, tidak hanya tergantung pada pasar 
domestik. 
Hal tersebut yang mendasari Rakabu Furniture untuk 
melakukan pemasaran yang kontinue dan berkesinambungan, selalu 
mencari pangsa pasar yang baru. Untuk itu sudah pasti setiap produk 
yang dihasilkan harus memenuhi selera konsumen dan pelayanan juga 
harus memuaskan. 
Daerah yang telah berhasil diraih Rakabu Furniture antara lain: 
Taiwan, Singapore, Denmark, Italia, Spanyol, Austria, Sweden, 
Perancis, Korea, Jepang, Amerika. 
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8. Volume Penjualan   
Volume penjualan pada Rakabu Furniture selama tahun 2009 
dapat di lihat pada tabel berikut ini: 
Tabel 3.1 
Penjualan Ekspor Rakaibu Furniture 
Tahun 2009 
 
Bulan 
Nilai Penjualan 
(US $) (Rp) 
Januari 3,930.00 43.843.080 
Februari 45,799.72 528.029.830 
Maret 39,012.82 459.813.500 
April 30,522.99 347.595.810 
Mei 51,829.40 541.018.833 
Juni 39,160.80 514.512.784 
Juli 34,154.00 345.442.022 
Agustus 24,267.30 241.083.390 
September 45,008.00 450.935.410 
Oktober 35,078.00 331.632.306 
November 131,732.72 1.251.216.938 
Desember 75,083.00 711.824.491 
TOTAL 555,591.75 5.766.948.400 
     Sumber: Kantor Bagian Pemasaran Rakabu Furniture 
Tabel 3.2 
 Volume Penjualan Ekspor Rakabu Furniture 
Tahun 2009 
 
Bulan 
Volume Penjualan Ekspor 
berdasarkan jumlah kontainer 
Januari 1 kontainer 
Februari 4 kontainer 
Maret 3 kontainer 
April 3 kontainer 
Mei 4 kontainer 
Juni 4 kontainer 
Juli 2 kontainer 
Agustus 2 kontainer 
September 2 kontainer 
Oktober 2 kontainer 
November 8 kontainer 
Desember 3 kontainer 
TOTAL 38 kontainer 
          Sumber: Kantor Bagian Pemasaran Rakabu Furniture 
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Berdasarkan tabel 3.1 dan 3.2 di atas dapat dilihat bahwa pada 
bulan januari, nilai penjualan pada Rakabu Furniture $ 3,930.00, nilai 
kecil tersebut disebabkan karena pada awal tahun perusahaan baru 
membangun strategi pemasaran. Pada bulan februari terjadi 
peningkatan yang signifikan menjadi $ 45,799.72 atau 4 kontainer. 
Pada bulan selanjutnya volume dalam kontainer relatif stabil yaitu 
pada bulan maret, april, mei, juni, tetapi nilai penjualannya fluktuatif, 
hal itu disebabkan karena kurs yang fluktuatif. Terjadi penurunan 
volume penjualan pada bulan juli menjadi 2 kontainer. Volume 
penjualan stabil dari bulan juli, agustus, september, oktober yaitu 2 
kontainer, tetapi nilai penjualan fluktuatif  disebabkan karena komoditi 
barang yang diekspor berlainan. Peningkatan sangat tajam pada bulan 
november yaitu senilai $ 131,732.72 atau 8 kontainer, hal itu 
disebabkan karena pada bulan tersebut buyer sedang mempersiapkan 
hari Natal dan libur Tahun Baru sehingga tingkat konsumsi meningkat. 
Penuruan signifikan pada bulan desember yaitu menjadi $ 75,083.00 
disebabkan pada bulan tersebut merupakan bulan menyambut hari 
Natal. Secara keseluruhan nilai penjualan ekspor Rakabu Furniture 
pada tahun 2009 berjumlah $ 555,591.75 atau 38 kontainer. 
 
9. Rencana Ekspor 
Rencana ekspor Rakabu Furniture merupakan gambaran ekspor 
pada tahun yang akan mendatang, sehingga dijadikan pedoman untuk 
melakukan proses produksi untuk mencukupi target yang telah 
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ditentukan. Adapun rencana ekspor Rakabu Furniture pada tahun 2010 
sebagai berikut: 
Tabel 3.3 
Rencana Ekspor Rakabu Furniture 
Tahun 2010 
 
 
 
 
 
             Sumber : Kantor Bagian Pemasaran Rakabu Furniture 
Rencana ekspor pada tabel 3.3 disusun berdasarkan pada 
kontrak yang telah dibuat untuk tahun 2010 atas kerjasama pihak 
buyer dengan Rakabu Furniture. Jumlah tersebut dimungkinkan akan 
bertambah apabila terdapat penambahan permintaan buyer. 
 
B. Pembahasan 
1. Pentingnya proses stuffing dalam kegiatan ekspor pada Rakabu 
Furniture 
Stuffing merupakan kegiatan memasukkan barang ekspor yang 
telah di packing kedalam kontainer (Suyono, 2003:198). Pada 
prinsipnya tujuan stuffing adalah mengisi secara optimal sebuah 
kontainer. Maju dan berkembangnya perusahaan ekspor sangat 
tergantung juga dengan pengoptimalan barang dalam kontainer. 
dengan melihat kenyataan diatas, maka Rakabu Furniture menekankan 
proses stuffing merupakan hal yang penting dalam kegiatan ekspornya 
No Negara Tujuan Ekspor 
Jumlah 
Kontainer 
Nilai Ekspor 
1 Spain 34 x 40' $323,000.00  
2 Singapore 22 x 40' $242,000.00  
3 Taiwan 36 x 40' $648,000.00  
4 Uni Emirat Arab 18 x 40' $756,000.00  
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sehingga harus diperhitungkan dengan cermat. Adapun manfaat proses 
stuffing yang efektif bagi Rakabu Furniture adalah: 
a. Perlindungan lebih baik dari kerusakan barang ekspor. 
Dengan penataan yang tepat yaitu pembagian berat yang 
rata, pola penyusunan yang rapi, dan didukung kemasan yang 
berkualitas maka dimungkinkan  tingkat kerusakan barang relatif 
kecil, bahkan dapat mencapai 0 %. 
b. Mengurangi biaya transport. 
Penataan barang yang maksimal yaitu dengan 
meninggalkan rongga yang sedikit pada kontainer menandakan 
bahwa barang yang masuk relatif banyak, maka berpengaruh 
dengan biaya trucking.  
c. Menambah keuntungan perusahaan. 
Dari berbagai manfaat proses stuffing yang efektif diatas 
yaitu resiko kerusakan barang yang relatif kecil dan mengurangi 
biaya trucking, maka berakibat baik pula bagi perusahaan bahwa 
secara nyata perusahaan mendapatkan pembayaran atas kegiatan 
ekspor yang maksimal, sehingga laba perusahaan meningkat, serta 
secara tidak langsung dapat meningkatkan citra baik perusahaan 
terhadap buyer. 
 
2. Alur terstruktur dalam proses stuffing pada Rakabu Furniture 
Perusahaan yang berhasil menciptakan strategi yang tersturtur 
dalam proses stuffing akan menunjukkan bahwa perusahaan tersebut 
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sangat baik dalam pengelolaan perusahaannya. Dengan melihat 
kenyataan diatas maka, Rakabu Furniture menciptakan sebuah alur 
terstuktur dalam proses stuffing produk ekspornya dan dapat di 
ilustrasikan dalam gambar berikut: 
Gambar  3.2 
 Diagram alur Proses Stuffing Produk Furniture 
Pada Rakabu Furniture 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber: pengamatan langsung di lapangan, 2010. 
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Penjelasan alur terstruktur proses stuffing produk furniture pada 
Rakabu Furniture di Surakarta adalah sebagai berikut: 
a. Persiapan Sebelum Melakukan Stuffing 
1) Penerimaan barang dari supplier 
Produk furniture pada Rakabu Furniture tidak di produksi 
sendiri melainkan bekerjasama dengan para supplier dari 
pengrajin yang berada di sekitar wilayah Surakarta yaitu: dari 
Sukoharjo, Serenan, Trangsan, Kalioso dst. Perusahaan menerima 
barang setengah jadi yang belum dilakukan proses 
finishing/pewarnaan pada barang tersebut. 
Berbagai barang yang diambil dari beberapa supplier 
tersebut berasal dari berbagai bahan baku pula yaitu kayu jati, 
mahoni, mindi. Karakteristik/konstruksinya juga berlainan 
meliputi barang Build Up (BU), Semi Knock Down (SKD), 
Complete Knock Down (CKD). 
a) Build Up (BU) 
Yaitu barang yang konstruksinya utuh tidak dapat 
disederhanakan menjadi partikel kayu, biasanya jenis barang 
tersebut relatif kecil. 
b) Semi Knock Down (SKD) 
Yaitu barang yang sebagian konstruksinya dapat 
disederhanakan sebagian, biasanya berupa lipatan, jenis 
barang relatif sedang. 
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c) Complete Knock Down (CKD) 
Yaitu barang yang dapat konstruksinya dapat 
disederhanakan menjadi partikel-partikel balok kayu yang 
kemudian dapat dirangkai kembali, biasa untuk jenis produk 
yang berukuran besar. 
2) Quality control internal barang dari supplier 
Dalam tahapan ini pihak manajemen quality control 
internal Rakabu Furniture mengumpulkan barang di gudang 
kemudian melakukan seleksi yaitu memilih produk yang sesuai 
standar perusahaan atau pesanan, meliputi ketepatan ukuran, 
konstruksi, kekuatan, kualitas dan kekeringan kayu. Dari proses 
seleksi ditetapkan barang yang lolos dan di terima perusahaan 
sedangkan barang yang kurang/tidak sesuai akan dikembalikan 
kepada supplier supaya di renovasi atau bahkan diganti. 
3) Finishing / Pewarnaan 
Barang yang lolos seleksi kemudian masuk kedalam proses 
finishing/pewarnaan. Serangkaian proses tersebut meliputi: 
a) Penyemprotan minyak dan tiner untuk membunuh kuman-
kuman 
b) Pemberian warna dasar sesuai yang dikehendaki buyer 
c) Pemberian lapisan melamin dan tiner agar memberi warna 
mengkilat. 
Dari serangkaian proses finishing tersebut menghasilkan 
barang jadi. 
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4) Quality control internal & eksternal barang jadi 
Manajemen quality control Rakabu Furniture kembali 
menyeleksi hasil finishing tersebut yaitu memilih produk yang 
sesuai pesanan meliputi kehalusan, kerataan warna, serta 
mengkilatnya cat. Selain quality control internal terdapat juga 
dari pihak luar yang di beri kuasa oleh buyer untuk melakukan 
quality control di Rakabu Furniture. Kegiatanya sama dengan 
quality control internal, dari hasil controling tersebut 
menghasilkan barang yang sesuai dan siap ekspor sedangkan 
barang yang kurang sesuai dikembalikan ke manajemen finishing 
untuk diperbaiki agar sesuai dengan standar yang buyer inginkan. 
Ditambahkan assesoris jika dikehendaki oleh buyer. 
5) Packing 
Dengan mempertimbangkan keamanan barang dalam 
kontainer Rakabu Furniture menggunakan media Carton Box 
sebagai pembungkusnya. Pembungkusan dengan box kardus 
berlaku untuk semua jenis maupun karakteristik produk baik itu 
BU, SKD, CKD. Dalam pengadaan Carton Box Rakabu Furniture 
bekerjasama dengan pabrik kardus dari semarang dan juga solo 
misal: Gunung Wijo, Dirgantara. Shipping mark telah disertakan 
pada Carton Box tersebut. Penyediaan Carton box disesuaikan 
dengan ukuran produk dan dapat di hitung dengan rumus sebagai 
berikut: 
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(P+L) x 2 + 48=……………………………………………..(1) 
L + T + 27     =……………………………………………..(2) 
(1) + (2) x harga kardus/meter = harga kardus/pcs  
keterangan: 
P = panjang barang  
L = lebar barang 
T = tinggi barang 
48, 27 mm = konstanta (untuk lipatan kardus) 
NB: setiap ukuran P, L, T di tambahkan 2 cm untuk membuat free 
size 
sebagai contoh : 
Scanteak Bench model 20130-RK, size 1300x400x450 mm, 
cubic meter : 0.319 M
3
/pcs, gross weight : 34 kg, nett weight: 
31kg, harga kardus Rp 6.000/meter 
cara penentuan harga carton box sebagai berikut: 
ubah ukuran barang menjadi millimeter, sehingga menjadi: 
(1320 + 420) x 2 + 48 = 3528 
420 + 470 + 27     = 917 
3528 + 917 = 4445 = 4,445 x Rp 6.000  
= Rp 26.670  
Cara pembungkusan dengan menggunakan carton box pada 
Rakabu Furniture sebagai berikut:  
a) Perangkaian carton box yang masih lembaran dengan perekat 
lakban 
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b) Memasukkan silica gel untuk mengurangi tingkat 
kelembapan kedalam  carton box secukupnya, biasanya 3 
bungkus 
c) Sebelum barang dimasukkan dalam carton box, barang di 
bungkus dengan foamsit (lapisan busa tipis) 
d) Tutup carton box dengan perekat lakban. 
6) Proses penyediaan kontainer 
Penyediaan kontainer dilakukan oleh Rakabu Furniture 
dengan cara: 
a) Rakabu Furniture menunjuk kepada perusahaan freight 
forwarding yang dipercaya dengan memberitahukan rencana 
waktu pengapalan barang. 
b) Freight forwarding yang ditunjuk dengan dasar yang 
diterima dari Rakabu Furniture kemudian mengirimkan 
shipping instruction kepada perusahaan pelayaran. 
c) Perusahaan pelayaran melakukan pengecekan kesediaan 
ruang kapal, kemudian memberikan D/O (Delivery Order) 
kepada freight forwarding. 
d) Freight forwarding menerima D/O, kemudian 
memberitahukan persiapan pengadaan kontainer telah selesai 
dilaksanakan dan kontainer kosong dapat segera di ambil di 
Depo kontainer. 
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e) Rakabu Furniture menghubungi Depo kontainer yang telah di 
pesan freight forwarding yang ditunjuk sesuai rencana waktu 
stuffing.  
b. Proses Stuffing 
Yang dimaksud dengan stuffing yaitu memasukkan barang-barang 
yang sudah di packing kedalam kontainer (Suyono, 2003:183). 
1) Proses stuffing pada Rakabu Furniture sebagai berikut: 
a) Pemeriksaan kontainer seperti light test, bersih, bebas bau, 
kering, bebas hama, pintu dapat ditutup dengan baik dan atap 
tidak berkarat atau berlubang. 
b) Penutupan rongga udara dalam kontainer 
c) Pengeringan kontainer jika perlu 
d) Memulai penataan barang dalam kontainer. 
2) Peralatan dan tenaga yang dibutuhkan dalam proses stuffing 
a) Peralatan yang dibutuhkan dalam proses stuffing adalah 
lakban, serap air, buku & bolpoin pencatat, gerobak dorong. 
b) Tenaga minimal dalam stuffing sebanyak 7orang dengan 
distribusi berikut: 
(1) 1 orang sebagai pencatat 
(2)  2 orang mengambil/ mengangkat barang keatas         
kontainer 
(3)  4 orang di dalam kontainer (2 penyalur barang, 2 orang 
penata) 
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3) Waktu dan biaya 
Waktu yang dibutuhkan pada saat stuffing tergantung 
kapasitas kontainer dan jumlah barang: 
a) 20’   = 1 jam 
b) 40’ standar  = 1.5 jam 
c) 40’ highcube  = 2 jam 
Biaya yang dikeluarkan pada saat stuffing rata-rata Rp 
300.000 untuk upah dan makan pekerja, jumlah tersebut sama 
halnya apabila stuffing diserahkan pihak forwarder, tetapi pada 
Rakabu Furniture biaya tersebut dapat dipangkas dengan 
menggunakan tenaga kerja harian sendiri sehingga tidak harus 
menyediakan dana Rp 300.000 karena upah pegawai sudah 
dihitung perbulan. 
4) Stuffing yang baik (Sudijono, SH, Sarjiyanto, SE. 2009:9) adalah: 
a) Memaksimumkan kapasitas kontainer 
b) Pembagian berat yang rata 
c) Penataan yang berat dibawah sedangkan yang ringan diatas 
d) Kemasan yang mudah pecah jangan tertekan dinding 
e) Susunan jangan rubuh menimpa pintu kontainer 
f) Muatan berbahaya harus diperhatikan 
g) Peraturan special cargo harus diperhatikan 
h) Pengaturan ruang kosong ditempatkan diatas 
i) Apabila terpaksanya ruang kosong di samping, maka harus di 
dunnage dan penyusunannya harus di selang-seling(zigzag). 
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5) Hasil dari stuffing  
a) Penataan barang didalam kontainer yang optimal 
b) Hasil perhitungan barang yang masuk ke dalam kontainer 
berupa tally sheet, digunakan untuk penyusunan pembuatan 
invoice & packing list. Invoice & packing list kemudian 
diserahakan kepada freight forwarding yang dipercaya untuk 
pengiriman barang. 
c. Kegiatan Setelah Stuffing meliputi: 
1) Fumigasi 
Pemberian suatu zat kimia methyl bromide Gas (CH3BR) 
ke dalam kontainer yang berisi barang ekspor untuk menghindari 
kerusakan yang disebabkan oleh hama selama pengangkutan, 
biasa untuk ekspor dari bahan kayu. 
Fumigasi dilakukan setelah stuffing selesai untuk kontainer 
40’ high cube diperlukan pemasukan zat sebesar 3 kg dengan 
dosis 48 gram/m
3
 untuk 24 jam, temperatur 21
0
C, waktu yang 
dibutuhkan untuk proses fumigasi 20 menit. 
2) Sealing 
   Penguncian kontainer dengan menggunakan seal sekali pakai 
yang disertai kode/nomor misal K0759989. Tujuan melakukan 
sealing untuk keamanan barang dari pencurian, dengan berubahnya 
kode/nomor seal, atau kerusakan seal maka dapat diketahui bahwa 
pintu kontainer pernah dibuka, sehingga keamanan kontainer 
tergantung pada seal tersebut. 
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3. Metode pemaksimalan penataan barang dalam kontainer yang 
digunakan Rakabu Furniture. 
Dalam optimasi pengisian barang di kontainer perlu penerapan 
suatu metode yang digunakan untuk mendapatkan suatu pola 
penyusunan barang yang paling optimal. Untuk mengetahui optimal 
atau tidaknya pengisian barang tersebut, dapat dilakukan dengan 
melihat dari banyaknya volume barang yang dapat masuk atau juga 
dapat diketahui dari banyaknya sisa ruang di dalam kontainer. Semakin 
banyak barang yang masuk atau semakin sedikit sisa ruang di dalam 
kontainer, maka semakin optimal pensisian tersebut. 
Adapun berbagai metode yang sederhana digunakan pada 
Rakabu Furniture yaitu: 
a. Menghitung perbandingan antara volume kontainer dengan volume 
barang. 
Perhitungan perbandingan antara volume kontainer dengan 
volume barang tersebut menghasilkan prediksi kemungkinan 
jumlah barang yang masuk ke dalam kontainer. Adapun 
perhitungannya dapat di hitung dengan rumus sebagai berikut: 
Jumlah barang = Vk/Vb…………………………………..(3) 
Keterangan: 
Vk = Volume kontainer 
Vb = Volume barang (per box) 
Dari perhitungan diatas dapat juga digunakan untuk dasar 
bagi perusahan untuk menentukan kebijakan jenis kontainer apa 
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yang paling sesuai dengan volume barang tersebut, apakah 
mengunakan kontainer 20 feet, 40 feet, atau 40 feet high cube. 
Sebagai contoh: 
Scanteak Bench model 20130-RK, size 1300x400x450 mm, 
cubic meter : 0.319 M
3
/2pcs, gross weight : 34 kg, nett weight: 
31kg, sejumlah 400 pcs(2 pcs/box), maka kontainer jenis apakah 
yang paling sesuai untuk jumlah volume barang tersebut? 
Jawab: 
Jumlah barang = Vk/Vb 
200 box =Vk/0.319 M3   
Vk  = 63,8 M3 
Sesuai jumlah volume kontainer tersebut, maka jenis 
kontainer yang paling sesuai adalah kontainer 40 feet high cube. 
Dengan pertimbangan bahwa volume barang pembagi tersebut 
adalah volume barang 2 pcs belum termasuk carton box, jadi dapat 
dimungkinkan volume kontainer yang tersisa dapat menjadi 
berkurang karena ada penambahan volume barang akibat carton 
box tersebut dan tidak menutup kemungkinan juga untuk antisipasi 
terdapat sisa ruang kosong di dalam penyusunan barang di 
kontainer. 
b. Menentukan pengaturan posisi barang di dalam kontainer. 
Dalam menentukan pola pengisian barang ke dalam 
kontainer yang paling tepat memerlukan 2 hal sebagai 
pertimbangan, yaitu: 
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1) Perbandingan ukuran kontainer dengan ukuran carton box. 
Perbandingan ukuran kontainer dengan carton box 
meliputi perbandingan panjang, lebar, tinggi masing-masing. 
Dari perbandingan tersebut menghasilkan kemungkinan 
penataan posisi permukaan barang. 
Dalam penelitian pada Rakabu Furniture bentuk barang 
masih di batasi dengan hanya barang-barang dengan kemasan 
carton box, dengan demikian barang berbentuk kotak, sehingga 
dapat dimungkinkan penentuan posisi permukaan barang 
dengan 6 posisi. Dapat di ilustrasikan dengan gambar sebagai 
berikut: 
Gambar 3.3  
6 kemungkinan posisi permukan barang di dalam kontainer 
 
 
 
 
Sumber: pengamatan langsung dilapangan 2010 
(a) (b) (c) 
(d) (e) (f) 
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Dari 6 kemungkinan posisi permukaan barang di dalam 
kontainer dapat di jelaskan sebagai berikut: 
a) posisi barang tidur dengan sisi P x L menempel pada lantai 
dasar kontainer, dan sisi P x T menempel pada dinding 
kontainer baik kanan atau kiri. 
b) posisi barang tegak dengan sisi T x P menempel pada lantai 
dasar kontainer, dan sisi L x T menempel pada dinding 
kontainer baik kanan atau kiri. 
c) posisi barang berdiri dengan sisi T x L menempel pada 
lantai dasar kontainer, dan sisi P x T menempel pada 
dinding kontainer baik kanan atau kiri. 
d) posisi barang tidur dengan sisi L x P menempel pada lantai 
dasar kontainer, dan sisi T x L menempel pada dinding 
kontainer baik kanan atau kiri. 
e) posisi barang tegak dengan sisi P x T menempel pada lantai 
dasar kontainer, dan sisi P x L menempel pada dinding 
kontainer baik kanan atau kiri 
f) posisi barang berdiri dengan sisi L x T menempel pada 
lantai dasar kontainer, dan sisi P x L menempel pada 
dinding kontainer baik kanan atau kiri. 
2) Persyaratan stuffing yang baik 
Stuffing yang baik (Sudijono, SH, Sarjiyanto, SE. 
2009:9) adalah: 
a) Memaksimumkan kapasitas kontainer 
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b) Pembagian berat yang rata 
c) Penataan yang berat dibawah sedangkan yang ringan diatas 
d) Kemasan yang mudah pecah jangan tertekan dinding 
e) Susunan jangan rubuh menimpa pintu kontainer 
f) Muatan berbahaya harus diperhatikan 
g) Peraturan special cargo harus diperhatikan 
h) Pengaturan ruang kosong ditempatkan diatas 
i) Apabila terpaksanya ruang kosong di samping, maka harus 
di dunnage dan penyusunannya harus di selang-
seling(zigzag). 
j) Perhatian utama pada lebar kontainer, kemudian panjang 
kontainer, dan yang terakhir tinggi pada kontainer 
(pengamatan langsung dilapangan, 2010). 
Sebagai contoh: 
  Dari contoh soal pada no 1 yaitu: 
Scanteak Bench model 20130-RK, size 1300x400x450 mm, 
cubic meter : 0.319 M
3
/2pcs, gross weight : 34 kg, nett weight: 
31kg sejumlah 400 pcs(2 pcs/box), dari jawaban soal no 1 bahwa 
kontainer yang paling sesuai untuk jumlah volume barang tersebut 
adalah kontainer 40 feet high cube. Bagaimanakah pengaturan 
posisi barang yang paling optimal di dalam kontainer, jika 
diketahui ukuran carton box = 143 x 44 x 56 cm ? 
Jawab: 
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Dengan melihat ukuran carton box  panjang = 143, lebar = 
44, tingi = 56 cm, untuk mengetahui bagaimanakah posisi 
permukaan barang di lantai dasar kontainer, terdapat beberapa 
langkah sebagai berikut: 
1. Mengetahui perbandingan ukuran dalam kontainer dan ukuran 
carton box. 
Tabel 3.4 
 Perbandingan ukuran dalam kontainer dengan  
ukuran carton box 
 
No Jenis Ukuran 
Ukuran luar Ukuran dalam 
carton box 
kontainer 40 feet high 
cube 
1   
Panjang 1430 mm 12032 mm 
  Ukuran  
    Lebar 440 mm 2352 mm 
    Tingi 560 mm 2698 mm 
 2 Kapasitas M
3
 0,346 M
3
 76 M
3
 
 
Dengan membandingkan ukuran baik panjang, lebar, dan 
tinggi antara kontainer dengan carton box dapat terlihat 
bagaimanakah posisi barang, dengan pertimbangan sisi kanan dan 
kiri, sisi atas dan bawah bisa terisi penuh, atau setidaknya susunan 
paling sedikit meninggalkan rongga sisa di dalam kontainer sesuai 
dengan persyaratan stuffing yang baik maka susunan yang paling 
tepat adalah sebagai berikut: 
 
 
 
 
58 
 
 
 
a. Susunannya adalah: 
1) Dengan memperhatikan faktor utama yaitu lebar kontainer 
maka: 
Untuk lantai dasar mengunakan posisi (a) ( pada 
Gambar 6 kemungkinan posisi permukaan barang di dalam 
kontainer) yaitu: posisi barang tidur dengan sisi P x L 
menempel pada lantai dasar kontainer, dan sisi P x T 
menempel pada dinding kontainer bagian  kiri. 
 
 
Dari posisi permukaan seperti keadaan diatas maka 
di peroleh:  
a) Dari perbandingan antara lebar kontainer dengan lebar 
carton box, maka dapat disusun 4 baris dengan 
pertimbangan sisa ruang dapat dimaksimalkan dengan 
penggunaan posisi (a) ( pada Gambar 6 kemungkinan 
posisi permukaan barang di dalam kontainer). Dengan 
perhitungan sebagai berikut: 
4 x Lebar carton box = 4 x 440 = 1760 mm 
 
Keterangan: 
P   = 143 cm 
L   = 44 cm 
T   = 56 cm 
P. container  = Panjang Kontainer 
L. container = Lebar Kontainer 
T. container = Tingi kontainer 
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Dan sisa ruang  
= lebar kontainer– (4 x lebar carton box) 
= 2352 – 1760 = 592 mm 
b) Dari perolehan sisa diatas yaitu: 592 mm, maka dapat 
ditutup dengan menggunakan penataan barang posisi 
(e) ( pada Gambar 6 kemungkinan posisi permukaan 
barang di dalam kontainer) yaitu : posisi barang tegak 
dengan sisi P x T menempel pada lantai dasar 
kontainer, dan sisi P x L menempel pada dinding 
kontainer bagian kanan. 
 
 
2) Dengan perhatian kedua yaitu panjang kontainer maka:  
Perbandingan panjang kontainer dengan panjang 
carton box dapat disusun sebanyak 8 baris, dengan 
perhitungan sebagai berikut: 
P. container/ panjang carton box = 12032/1430  
        = 8,413 
Dan sisa ruang       = 12032 – 11440 
                             = 592 mm 
Keterangan: 
P   = 143 cm 
L   = 44 cm 
T   = 56 cm 
P. container  = Panjang Kontainer 
L. container = Lebar Kontainer 
T. container = Tingi Kontainer 
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Sisa tersebut digunakan sebagai space untuk 
kemudahan memasukkan carton box kedalam kontainer dan 
selebihnya di lakukan dunnage. 
3) Dengan perhatian ketiga yaitu tinggi kontainer, maka: 
a) Dengan penataan barang posisi (a) ( pada Gambar 6 
kemungkinan posisi permukaan barang di dalam 
kontainer) yaitu: posisi barang tidur dengan sisi P x L 
menempel pada lantai dasar kontainer, dan sisi P x T 
menempel pada dinding kontainer bagian  kiri, maka 
dapat disusun carton box sebanyak 4 baris yaitu 
perbandingan antara tinggi kontainer dengan tinggi 
carton box, dengan  perhitungan sebagai berikut: 
4 x tinggi carton box = 4 x 560 = 2240 mm 
Dan sisa ruang  
= tingg kontainer–(4xtinggi carton  box)  
= 2698 – 2240 = 458 mm 
b) Dari sisa 458 mm dapat ditutup dengan menggunakan 
posisi (e) ( pada Gambar 6 kemungkinan posisi 
permukaan barang di dalam kontainer) yaitu : posisi 
barang tegak dengan sisi P x T menempel pada lantai 
dasar kontainer, dan sisi P x L menempel pada dinding 
kontainer bagian kiri, selebihnya dilakukan dunnage. 
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Dengan demikian pada bagian kiri kontainer telah 
tersusun rapat carton box. 
c) Dengan penataan barang posisi (e) ( pada Gambar 6 
kemungkinan posisi permukaan barang di dalam 
kontainer) yaitu : posisi barang tegak dengan sisi P x T 
menempel pada lantai dasar kontainer, dan sisi P x L 
menempel pada dinding kontainer bagian kanan, maka 
dapat disusun 6 baris yaitu perbandingan antara tinggi 
kontainer dengan lebar carton box, dengan perhitungan 
sebagai berikut: 
6 x lebar carton box = 6 x 440           = 2640 mm 
Dan sisa ruang         = 2698 – 2640    = 59 mm 
Sisa tersebut digunakan sebagai space untuk 
kemudahan memasukkan carton box kedalam kontainer 
dan selebihnya di lakukan dunnage. Dengan demikian 
pada bagian kanan telah terisi rapat carton box. 
d) Dengan penataan barang posisi (e) ( pada Gambar 6 
kemungkinan posisi permukaan barang di dalam 
kontainer) yaitu : posisi barang tegak dengan sisi P x T 
menempel pada lantai dasar kontainer, dan sisi P x L 
menempel pada dinding kontainer bagian kanan, maka 
lantai atas dapat disusun 4 baris yaitu perbandingan 
antara lebar kontainer dengan tinggi carton box, dengan 
perhitungan sebagai berikut: 
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4 x lebar carton box = 4 x 560            =  2280 mm 
Dan sisa ruang     = 2352 – 2280    = 72 mm 
Sisa tersebut digunakan sebagai space untuk 
kemudahan memasukkan carton box kedalam kontainer 
dan selebihnya di lakukan dunnage. 
e) Dari susunan diatas dapat di ilustrasikan dalam gambar 
sebagai berikut: 
Gambar 3.4 
penyusunan carton box dalam kontainer 
 
 
 
 
           ( depan)          (samping kanan kontainer)  
b. Jumlah carton box sebanyak: 
1. Lantai 1 sebanyak = 5 x 8 = 40 carton box 
2. Lantai 2 sebanyak = 5 x 8 = 40 carton box 
3. Lantai 3 sebanyak = 5 x 8 = 40 carton box 
4. Lantai 4 sebanyak   = 48 carton box 
Dengan perhitungan sebagai berikut: 
a) 5 x 8 = 40 carton box 
b) 1 x 8 = 8 carton box 
5. Lantai 5 sebanyak = 4 x 8 = 32 carton box 
6. Jumlah keseluruhan = 200 carton box  
Dari jumlah tersebut telah memenuhi jumlah barang yang 
paling optimal dalam penataan barang di dalam kontainer. 
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BAB IV 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
Dari pembahasan diatas dapat ditarik kesimpulan antara lain: 
1. Pentingnya proses stuffing dalam kegiatan ekspor pada Rakabu 
Furniture adalah: 
a. Perlindungan lebih baik dari kerusakan barang ekspor 
b. Mengurangi biaya transport 
c. Menambah keuntungan perusahaan 
2. Alur terstruktur dalam proses stuffing pada Rakabu Furniture adalah: 
Alur proses stuffing dapat dikelompokkan menjadi 3 kegiatan 
pokok yaitu: 
a. Persiapan Sebelum Melakukan Stuffing 
1) Penerimaan barang dari supplier 
2) Quality control internal barang dari supplier 
3) Finishing / Pewarnaan 
4) Quality control internal & eksternal barang jadi 
5) Packing 
6) Proses pengadaan kontainer 
b. Proses Stuffing 
c. Kegiatan Setelah Stuffing meliputi: 
1) Fumigasi 
2) Sealing 
63 
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3. Metode pemaksimalan penataan barang dalam kontainer yang 
digunakan Rakabu Furniture adalah:  
Dalam pemaksimalan penataan barang ke kontainer, Rakabu 
Furniture menggunakan 2 langkah yaitu: 
a. Menghitung perbandingan antara volume kontainer dengan volume 
carton box. 
b. Pengaturan posisi barang didalam kontainer 
Dalam penentuan posisi barang didalam kontainer, Rakabu 
Furniture mengacu pada 2 pertimbangan yaitu: 
1) Perbandingan ukuran kontainer dengan ukuran carton box 
meliputi panjang, lebar, tinggi masing-masing. 
2) Persyaratan stuffing yang baik 
Dengan menjadikan syarat bahwa perhatian utama pada saat 
stuffing dimulai dari perhatian lebar kontainer, kemudian 
panjang kontainer, dan yang terakhir tinggi kontainer sebagai 
pedoman awal disamping syarat stuffing yang baik lainnya. 
 
B. Saran 
1. Dalam alur terstruktur proses stuffing pada Rakabu Furniture terutama 
dalam proses stuffing, keadaan pada sekarang ini ketika proses stuffing 
berlangsung semua karyawan pada gudang sekaligus tempat produksi 
membantu kegiatan stuffing tanpa terkecuali. Pada kenyataannya tidak 
sedikit karyawan yang pasif dalam kegiatan tersebut. Hal ini akan 
mengurangi efisiensi dan efektifitas kegiatan stuffing, hendaknya 
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Rakabu Furniture melakukan pengelolaan kinerja karyawan dengan 
membentuk tim untuk kegiatan stuffing yang memenuhi persyaratan 
minimal dan kriteria tenaga untuk keberlangsungan stuffing. Dengan 
pengelolaan tersebut maka kegiatan produksi tatap berlangsung ketika 
proses stuffing dilakukan, sehingga tingkat efektifitas kinerja karyawan 
berjalan baik. 
2. Dalam proses pengadaan kontainer Rakabu furniture mempercayakan 
kepada freight forwarding. Keadaan yang sering terjadi adalah 
keterlambatan kedatangan kontainer. Keadaan tersebut akan 
menjadikan kendala terbesar dalam kegiatan ekspor, kendala tersebut 
dapat mengakibatkan keterlambatan pengiriman barang sampai 
ketangan buyer. Berhubungan dengan hal demikian hendaknya Rakabu 
Furniture melakukan pemilihan perusahaan freight forwarding yang 
benar-benar professional atau membentuk departemen ekspor yang 
tetap yang berfungsi untuk mengurusi semua kegiatan pegiriman 
barang. Sehingga keterlambatan kedatangan kontainer tidak terjadi lagi 
dan efisiensi kegiatan stuffing berjalan baik. 
3. Dalam metode pemaksimalan kontainer, Rakabu Furniture masih 
menggunakan metode sederhana yaitu dengan perhitungan secara 
manual. Penggunaan metode tersebut sangat tergantung pada individu 
penanggung jawab proses stuffing dan terdapat kelemahan yaitu mudah 
timbulnya human eror. Dengan keadaan demikian, hendaknya Rakabu 
Furniture melakukan pengadaan software pengaturan stuffing sehingga 
tingkat ketepatan penyusunan barang semakin baik.  
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